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Prufungsantfag gem. § 44 PatG ist gestellt 

© Verf ahren zum Elektroplattieren und ^orrichtung zur Durchf iihrung des Verfahrens 

Eine Elektroplattiervorrfchtung und ein ^erfahren sind vor- 
gesehen, mit denen im allgemeinen flacrte Werkstiicke, wie 
z.B. Metallplatten und dergieichen auf kontinuierlicher Grund- 
lagej automatisch und ohne Eingriff von Hand elektroplattiert 
werden konrien. Die Werkstucke werden horizontal durch ein 
Elekirolytbad gefordert. Sie werden dadurch durch das Bad 
gefordert, dafi sie mit angetriebenen Kontaktradern in Eingriff 
stehen, die auch als eine der Elektroden dienen. Die andere 
Elektrode isi in der Elektrolytbadiosung. Sobald die Werk- 
stucke durch] das Bad gefordert werden, kommen sie mit den 
Kontaktradern in und auBer Eingriff, befinden sich aber immer 
in Eingriff mil den Kontaktradern, nicht nur fur die kontinuierli- 
che Forderurig, sondern auch fur die kontinuierliche elektri- 
schej Verbindung mit diesen. Eine besondere Gleitbefestigung 
ist fur das Halten einer gegenuberliegenden Seite der Platte 
vorgesehen, sobald die Platte langs ihres FlieBweges getra- 
gen wird, und diese Befestigung ist einrichtbar und einstellbar, 
urn unterschiedlich breite Werkstucke passend aufzunehmen. 
Ein LosungsfluB durch das Elektrolytbad ist auf kontinuierli- 
cher Basis vprgesehen und ruhrt die Elektrolytlosung so urn 

und fullt sie ?nach. An Enden des FlieBweges sind Damme . . 

durch die Tatigkeit von Quetschroilen geschaffen, um den 

Durcigang von Elektrolyten zu verhindern. Abwischeinrich- „ 

tungen sind vorgesehen; um zu verhindern, daB dieTurbulenz 
von r)eu zugefuhrtem Elektrolyt in der Badzone unmittelbarmit 
den <ontaktradern in Beruhrung kommt. Auch andere Merk- 
male sind vorgesehen. (32 36 545) 
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Verfahren zum Elektroplattieren eirizelner, im allgemei- 
nen ebener Werkstucke, eines nach flem anderen in konti- 
nuierlicher Weise, dadurch gekennz4ich.net , dafi ein Elek- 
trolytlosungsbad vorgesehen. wird, &ine elektrische Span- 
nung erzeugt und durch Slektroden in de,r Losung dieser 
- zuge£uj}£t Wird, Werkstucke in einet kontinuierlichen , 
10 im allgemeinen horizon talen Beweguipg duroh das Bad ge- 

fordeift "werden, wahrend die Werkstiicke in einer im all- 
gemeinen horiz.ontalen Lage gehaltefr werden, wahrend die 
Werkstucke kontinuierlich durch das Bad gefordert wer- 
den, sie zwischen gegehiiberliegenden Kontaktradern langs 
15 einer Seite des FlieBweges in Kontakt gebracht werden, 

die Werkstucke automatisch und reihenmaBig bei ihrer 
Forderung langs des Weges mit den Radern in Eingriff 
koinmen, wahrend durch auotmatisches und reihetanaBiges 
Anklemmen elektrische Verbindung zwischen den Radern und. 

20 den Werkstucken geschaffen wird, und daB automatisch unc 

j 

reihenmaBig die Werkstucke von den Radern freigegeben 
• wejrdsni SQfeald die Werkstucke langs des WGgSS gefordert 
werden, wahrend die Werkstucke automatisch und reihen- 
maBig von der eiektri3chen Verbindung mit den Radern 

25 freigegeben werden, wenn sie langs des Weges gefordert 

i 

werden. . ■ 

2. Verfahren nach Anspruch i, dadurch gekennzeichnet, daB " 

■ eine elektrische Spannung. erzeugt wird, wodurch die: Kon- 
30 "taktr&der kathodisch sind, urid. daB Kupferanoden in dem 
Bad vorgesehen werden. 

■ ■ ' 

3, Verfahren nach Anspruch 1, dadurch gekennzeichnet r daB 
die Elektrolytlosung kontinuierlich umgeruhrt wird,: 

35 wahrend Losung nachgefiillt wird, und zwar durch konfci- 

nuierliches Fordern von Elektrolytiosung zu dem Bad! an 
Stellen in dem Bad \iber und unter dem Weg der Werkstucke 
durch da£ Bad, wahrend fortlaufend Elektrolyt aus dem 




Bad uberlauft, gefolgt von der Forderung ubergef lussenen 
Elektrolyten zur Umwalzung. 

Verfahren nach Anspruch 1, dadurch gekennzeichnet , daB 
die elektrische Spannung zwischen den Elektroden dadurch 
erzeugt wird, daB separat auf jedes Kontaktrad eine La- 
dung aufgebracht wird. 

Vorrichtung zur Durchfuhrung des Verfahrens nach einem 
deir Anspriiche 1 bis 4 , gekennzeichnet durch Einrichtungen 
zum Bilden _einer Badzone aus Elektrolytlosung, Forder- 
einrichtungen zum Fordern einzelner ebener Werkstucke 
durch die Badzone in einer kontinuierlichen Bewegung 
langs eines im allgemeinen horizontailen FlieBweges , der 
in der Badzone untergetaucht 1st, wobei die Werkstucke 
sich im allgemeinen in horizontaler Lage befinden, Ano- 
den-Elektroden-Einrichtungen in der Badzone, Kathoden- 
Elektroden-Einrichtungen in der Badzone .und durch Ein- 
richtungen zum Erzeugen einer elektrischen Spannung zwi- 
schen der Anoden-Elektrode und der Kathoden-Elektrode , 
wobei die Fordereinrichtung eine Vielzahl von kontinuier- 
lich angetriebenen Kontaktradern aufweist,. die langs des 
FlieBweges angeordnet sind, wobei die Rader eine der 
Elektrodeneinrichtungen aufweisen und . f erner Mittel auf- 
weisen zum (a) automat ischen und reihenmaBigen Ergreifen 
der Werkstucke zum Fordern der selbeh . langs des Weg.es 
und zum automatischen und reihenmaBigen. Freigehen, wenn 
sie langs des Weges gefordert werden/ und (b) automati- 
schen und reihenmaBigen Einklemmen fur elektrische Ver- 
bindung mit den Werkstiicken sowie automatischen und rei- 
henmaBigen Freigeben der Werkstucke von der elektrischen 
. Verbindung , wenn sie langs des Weges gefordert werden . 

Vorrichtung nach . Anspruch 5, dadurch gekennzeichnet, dafl 
die Rader die Kathoden sind. 

Vorrichtung nach Anspruch 5, dadurch gekennzeichnet, daB 
die Rader obere Rader und untere Rader aufweisen, die 
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1 zum Ergreifen der sich dazwischen hindurchbewegenden 

Werkstiicke gegentiberliegend aufeinander zudriickbar sind 
und daB Einrichtungen vorgesehen sind, tun die Bewegung 
der RSder voneinander fort nach . Auf nahme der Werkstiicke 

5 dazwischen passend aufzunehmen. 

8. Vorrichtung nach Anspruch 5, dadurch gekennzeichnet , daB 
die Rader hur langs einer Seite des Weges angeordnet 
sind und daB Pi^kstuckhalterurigseinrichtxirigen langs -der 

10 anderen . Seite des Weges angeordnet sind zum Stutzen der 

anderen Seite der Werkstiicke, wenn diese langs des Weges 
laufeti. 

9. Vorrichtung nach Anspruch 8, gekennzeichnet durch Ein- 
15 richtung£n zum einrichtbaren Einstellen der Halterungs- 

einrichtUngen an verschiedenen Positionen langs des We- 
ges fur die Rader, urn Werkstucke verschiedener Bre'iten 
passend aufzunehmen. 

20 10, Vorridhtung nach Anspruch 8, dadurch gekennzeichnet, daB 
die Stutzeinrichtungen ein Gleitteil kanalf ormigeh Auf - 
baues aufweisen f'iir die gleitende Aufnahme von Werkstuck- 
kanten darin. 

2511- Vorrichtung nach Anspruch 5 , dadurch gekennzeichnet , daB 
kombinierte Einrichtungen in der Badzone vorgesehen sind, 
urn kontinuierlich sowohl die Elektrolytlosung umzu- 

fiihren als auch nachzufullen, 

30 12. Vorrichtung nach Anspruch 11, dadurch gekennzeichnet, daB 
die kombinierten Einrichtungen Elektro.lytf orderrohre xn 
t der Badzone fiber .urid unter dem Weg aufweisen, und zwar 
mit tfffnungen langs der Rohre, welche zu dem Weg hin 
gerichtet sind. 

35 

13. Vorrichtung nach Anspruch .11, dadurch gekennzeichnet, <kafi 
die kombinierten Einrichtungen Elektrolytf orderrohre in 
der Badizone aufweisen, die langs des FlieBweges angeord- • 
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1 net sind, rnit Elektrolytabgabeof f nu'ngen langs der Rohre, 

da£ Elektrolytiiberlauf einrichtungen derart angeordnet 
sind, daB sie eine obere Grenze fiir die. Badzone fur den 
Ablauf uberschiissigen Elektrolyts bilden, und daB ein 

5 1 Elektrolytsammelsumpf vorgesehen ist zur Aufnahme des 

aus der Badzone abgelauf enen, iiberschussigen Elektrolyts, 
einschlieBlich Einrichtungen zum Umwalzeri deS Elektro- 
lyts aus dera Sumpf zur Badzone. 

10 14, Vorrichtung nach Anspruch 13, gekennzeichnet durch einen 
Warmetauscher- in dem Sumpf zum Kuhlen des Elek.trolyten. 

15. Vorrichtung nach Anspruch 5, dadurch gekennzeichnet , daB 

i 

die Elektrolytzuf uhreinrichtung in der Badzone vorgesehen 
15 ist zum Zufiihren von Elektrolyten, daB Kontaktrader langs 
einer Seite des FlieBweges angeordnet sind, mit Abschir- 
mungen versehen sind, die im wesentlichen die Rader voll- 
standig gegen den Hauptteil der Badzone abschirmen, auBer 
einer geschlitzten £5f f nungseinrichtung zur passenden Auf- 

2Q nahme des Durchganges von Werkstiicken, d;Le dort hindurch- 

i 

laufen, und daB Abwischeinrichtungen langs der geschlitz- 
ten Gffnungen vorgesehen und von den Abschirmungen fiir 
den Gleiteingrif f und das Abwischen langs Werkstiicken 
getragen sind, die langs des Weges gefordert werden, zur 
25 Beschrankung des Kontaktes der Rader mit JSlektrolyt, wel- 

cher aus der Zuf uhreinrichtung zugefiihrt wird. 

16. Vorrichtung nach Anspruch 5, dadurch gekennzeichnet, daB 
die Badzone mit einer Dammeinrichtung am EinlaB- und Aus- 

30 laBende des FlieBweges vorgesehen ist, daB die Dammein- 
richtung an mindestens einem Ende ein Paar.von drehbaren 
Rollen aufweist, die quer zum FlieBweg angeordnet sind, 
um den Durchgang der Werkstiicke dazwischer^passend aufzu- 
nehmen f und daB Einrichtungen vorgesehen sind, welche 

35 elastisch das Rollenpaar zum Abdichteingrif f der Werk- 

stiicke zwischen den Rollen zusammendrlicken , um den Durch- 
gang von Elektrolyt zwischen den Rollen zu beschranken . 
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1 17. Vorrichtung nach Anspruch 16, dadurch gekennzeichnet , dafl 
eine Antriebseinrichtung fur die Rollen vorgesehen 1st, 
die f iir eine Rolle in dem P'aar auch die Einrichtungen zum 
ZusaminenclruQken der Rollen xmd des Paares aufweist. 

5 

18. Vorrichtung nach Anspruch 5, dadurch gekennzeichnet , daB 
die Konta,ktrader langs einer Seite des FlieBweges sowie 
iiber und unter dem Weg angeordnet sind, Radantriebsteile 
fiir die Kontak trader sowie Einrichtungen vorgesehen isind 

10 ffl^C die korperliche Isplierung der Radantriebsteile ;ge- 

gen . den in der . Badzone befindlichen Elektrolyten, Und 
daB geifteinsatne Antriebseinrichtiingen mechanisch die Ver- 
bindung mit den Antriebsteilen schaffen, wobei die Ge- 
neratoreinrichtung separate Generatoreinrichtungen fiir 

15 jedfes Kohtaktrad aufweist. 

19. Vorridhtung nach Anspruch 6, dadurch gekennzeichnet r dafi 
die Ahd&eneinrichtungen uber und unter dem Flieflwetj, 

im wesentlichen vollstandig langs des Weges in der Bad- 
20 zone angeordnet sind. 

20. Vorrichtung nach Anspruch 19 r dadurch*. gekennzeichnet , 
daB die .Anodeneinrichtungen Kupferstabe bzw. -stangen 
aufweisen, die guer zum FlieSweg angeordnet sind, und 

25 daB nicht leitende Anodenstiitzeinrichtungen zur Halterung 

der Stabe oder Stangen vorgesehen sind. ! 
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1 Verfahren zum Elektroplattieren 

uhd Vbrrichtung zur Durchf iihrung 
. . des Verfahrens 

5 

Es 1st bekahnt, Gegenstande galvanisch mit einem tfberzug 
zu versehen bzw. elektrolytisch zu plattieren, einschliefl- 
lich Tafeln und. Plat-ten, die als gedrubkte Schaltungen bzw. 
Leiterplatten benutzt werden, sowie vetschiedene Werkstiicke 
10 im' allgemeinen .durclTEintauchtechniken in Tanks, schubweise 
Wenn zeitliche tiberlegungen und die Kcntinuitat der Produc- 
tion- nicht kritisch sind, sind derartige- Te.chniken sehr. er- 
wunscht, 

15 Es ist auch bekannt, einzelne Gegenstande dadtirch durch Elek- 
troplattieren zu behandeln, daB man sie durch eine Elektro- 
lytlosung zieht r im allgemeinen mi-ttels Einklemmen der Ge- 
genstande von. Hand von oben mit Hilfe von Streifen bzw. Lap- 
pen Oder Laschen Oder Plattenenden , die aus der Elektrolyt- 

20 losung naah oben herausragen. Dies hat. die Nachteile der 
notwendigen Handtatigkeit , wobei zusatzlich die herausste- 
henden Streifen oder Lappen nicht elektroplattiert werden. 

Fur das fcbntifcuierliche Elektroplattieren sind anderg Tech- 
25 niken entttickelt worden> beispielsweise fur das Elektroplat- 
tieren von langlichen, im wesentlichen f ortlauf enden Bogen 
oder Bahnen, b&l denen die Herstellung und Unterbrechung 
elektrischer Verbindung mit dem galvanisch .zu uberzieheiiden 
Material nicht auftreten. Solche Techniken. betref f en- aber 
30 nicht wirklich das Problem des kontinuierlichen Elektroplat- 
tierens einzelner oder getrennter ebener Werkstiicke in eineirt 
Elektrolytbad mit automatischem Fofdern ohne Handverbindung 
Oder Trennen, und eine gute elektrische und mechanische Ver- 
bindung, wenn die Werkstxicke durch das Bad gefordert werden. 

35 

Die vorliegende Erf indung richtet sich auf die Schaf fung einer 
Vorrichtung und eines Verfahrens zum kontinuierlichen und au- 
tomatischen Elektroplattieren von im allgemeinen flachen Werk- 
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1 stiicken bei ihrer horizontalen Forderung durch ein Bad, wo- 
bei die Probleme des elektrischen Verbindens und Trennens 
vermieden sind und ein zuverlassiges mechanisches Fordern 
v;on Gegenstanden durch das Bad vorgesehen ist. 

5 ; 

Bei einem kontinuierlichen Elektroplattierverf ahren, welches 
auf das Elektroplattieren von einzelnen oder getrennten Werk 
stiicken gerichtet ist, sorgt die vorliegende Brfindung auf 
• ajUtomatischer Grundlage fur ein mechanisches Fordern von 

10 Werkstiicken. durch das Bad, und zwar durch viele mechanische 
Reiheneingrif f e_und Entkupplungen der Antriebsbestandteile , 
wahrend das Werkstuck immer angetrieben wird, sowie bei vie- 
len reihenweisen elektrischen Eingriffen uhd Trennungen des 
Werkstupkes, wahrend immer eine elektrlsche Verbindung mit 

15 d'em Werkstuck auf rechterhalten ist f wenrt durch das Bad 
gefordert wird, so daB das Werkstuck immer als eine Elek- 
trode elektrisch in Verbindung -stent. Verschiedene zusatz- 
liiche Merkmale unterstutzen diese allgemeine Losurig. 

2 0 Deshalb ist es Aufgabe der Erf indung, eine neue Vorrichtung 
zum Elektroplattieren getrennter Werkstiicke bei ihrer hori- 
zontalen Forderung durch ein Bad ohne Probleme mit Handver- 
b;inden und Trennen vorzusehen. Der Erf indung liegt ferner 
die Aufgabe zugrunde, ein Verfahren zum kontinuierlichen und 

25 automatischen Elektroplattieren von Werkstiicken vorzusehen. 

Gegenstand diesei Erfindung ist das Losen der vorstehenden 
Aufgaben durch a^tomatisches und reihenirtaBiges Ergreif en der 
Werkstiicke mittens Kontaktrader, sobald die Werkstucke hin- 

30 durchbewegt werd£n, aber im Bad eirigetaucht, wobei die Rader 
in der Menge ein^n kontinuierlichen Antrieb der Werkstiicke 
durph das Bad.unqi einen kontinuierlichen Vorrat an elektri- 
scher- En.ergie hasten, so daB die Werkstiicke als Elektroden 
funktionieren, wenn sie durch das Bad gefiihrt werden, wobei 

35 gleichzeitig aber die Rader einzeln und reihenmaBig ' mecha- 
nischen Antriebskontakt mit den Werkstiicken und eine elek- 
trische Verbindung mit denselben herstellen und unterbrechen, 
w^nn die Werkstiicke durch das Bad laufen. 
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1 Weiterer Gegenstand der Erfiridung ist die Schaffung einer 
Einrichtung zur Erzeugung einer Turbulenz in der Elektro- 
lytlosung und zuni Wiederauf f ullen mit Losung. 

5 Gegenstand der Erfindung ist auch die Schaffung einer ! Ein- 
richtung zum Schiitzen der Elektrolytspruhstrahlen vor !Kpn- 
taktradern, die eine elektrische Verbindung mit den Werk- 
stucken vorsehen. ; 



10 Weiterer Gegenstand der Erfindung ist es, mit einer einfa- 
chen Einstellung fur die WerkstiickgroBe die Moglichkeit f(i:r 
das Elektroplattieren verschieden groB bemessener WerkWtuc' 
vorzusehen. 

15 Gegenstand der Erfindung ist auch die Schaffung einer wirk- 
samen Einrichtung zur Erzeugung der notwendigen elektrischen 
Spannung zwischen den Elektroden. 

Es ist auch Gegenstand der Erfindung, geeignete und neue 
20 Einlasse und Auslasse fur Werkstiicke an jedem Badende ohne 
ubermaBigen Elektrolytverlust an. den Badenden vorzusehen. 

Weitere Vorteile, Merkmale und Anwendungsmoglichkeiten \ der 
vorliegenden Erfindung ergeben sich aus der folgenden Be- 
25 schreibung bevorzugter Ausf iihrungsbeispiele in Verbindung 
mit den Zeichnungen. Es zeigen: \ 

! 

Figur 1 einen Langsschnitt durch die erf indurigsgemaBe Vor» 
richtung, im allgemeinen Langs der Linie I-I der 
30 Figur 2, 

Figur 2 einen vergrofierten und abgebrochenen Querschnitt 
durch einen Teil der Vorrichtung der Figur 1 , im 
allgemeinen entlang der I^inie II- 1 i der Figur I, 
wobei. die Elektrolytzuf iihrrohre, die Werkstuckf 6r- 
35 dereinrichtung und die . einstellbare Halterung fur 

die nicht angetriebene Seite des Werkstiickes uriter 
anderem klar veranschaulicht sind, 
Figur 3 eine welter vergrofierte und abgebrochene Draufsicht 
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1 auf ein Teil eines Werkstiickes, welches langs seines 

FlieBweges gefordert wird, und zwar unmittelbar von 
• oberhalb des Werkstiickes und im allgemeinen langs 
der Linie III-III der Figur. 2, 
5 Piigur 4 eine weitere vergroBerte Querschnittsansicht durch 
die Elektrolytzuf uhrrohre uber und unter dem Weg 
der Werkstiicke durch die Vorrichtung, wobei schema- 
tisch die Turbulenz dargestellt ist, welche durch 
die Zufuhr von Elektrolyt zu den Werkstiicken geschaf- 
10 : fen wird, sobald diese entlang ihrem FlieBweg zwi- 

! schen den Zufiihrrohren vorbeigehen, und wobei die 

! Ansicht der Figur 4 im allgemeinen langs der Linie 

• ; IV - IV der Figur 3 genommen ist, 

Figur 5 eine vergroBerte und abgebrochene Querschnittsansicht 
15 durch die Vorrichtung der Figur 1 , im allgemeinen 

langs der Linie V-V, wobei der Damm bzw. die Schwelle 
am EinlaBende der Badzone sehr gut dargestellt ist, 

Figur 6 eine vergroBerte und abgebrochene. Endansicht der 

Antriebsverbindung zwischen der oberen und der unte- 
20 ren Dammrolle, im allgemeinen entlang der Linie 

VI - VI der Figur 5, 

Figur 7 eine vergroBerte und abgebrochene Vertikalschnittan- 
sicht langs der Linie VII-VII der Figur 2, und zwar 
durch die uber den Kontaktradern liegenden Abschir- 
2 5. mungen bzw. Abdeckungen, wobei der Kontakt der Kon- 

taktrader mit dem Werkstuck. dargestellt ist r welches 
dazwischen hindurchgef iihrt wird, 

Figur 8 eine vergroBerte und abgebrochene Vertikalseitenan- 
sicht des * Antriebes fur die Kontak trader, im allge- 
30 meinen entlang der Linie VIII-VIII der Figur 2, und 

Figur 9 eine abgebrochene Querschnittsansicht. entlang der 
Linie IX-rIX der Figur 8 , /wobei das .Merkmal mit der 
Fede.rbelastung der Kontaktrader sowie die Abschirm- 
abwischeinrichtungen und die elektrischen Verbindun- 

35 gen der Abwischrader veranschaulicht sind. 

i 

Bei . der Beschreibung der bevorzugten Ausf uhrungsbeispiele 
anhand der Zeichnungen, die nun im einzelnen folgt, wird 
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1 zunachst aUf Figur 1 Bezug genommen, in welcher die darge- 
stellte Vorrichtung allgemein mit 20- Bezeichnet ist. 

Die Vorrichtung 20 hat an ihrem unteren Ende eiiien Sumpf 
5 .21, der durch eine untere Wand 22, linke und rechte Wande 
23 und 24 und Vorder- sowie Riickwande 25 gebildet ist. Der 
Sumpf 21 ist der Vorratsbehalter fur die Elektrplytlosung 
26. Eine Vielzahl von Warmetauschern 27 mit Wasserumwalzung 
ist vorgesehen, wobei geeignete (nicht gezeigte) Wassereinlaf *- 
10 und AuslaBverbindungen vorgesehen sind und (nicht gezeigtes) 
temperaturgesteuertes Kiihlwasser durch Rohrleitungen der 
Warmetauscher 27 gefordert werden kann, urn ohne Kontakt 
Flussigkeit -zu Fliissigkeit die Elektrolytlosung 26. 
zu kiihlen. 

15 

Eine Vielzahl von elektrisch angetriebenen Pumpen 28 isf- im 
Sumpf 21 angeordnet, von denen jede eihen untergetauchten ' 
EinlaB 30 und eineh oberen AuslaB 31 hat. 

20 Die Auslasse der Elektrolytpumpen sind mit oberen und unteren 
Elektrolytverteilerri bzw. Sammlern 32 verbunden. Die Ver- 
teiler 32 versOrgen obere und untere Zufiihrrohre 33 bzw. 34 
uber entspirechend zugeordnete obere und untere Elektrolyt- 
leitungen 35 und 36, die ihrerseits mit zugeordneten Vertei- 

25 lern 32 verbunden sind, Die Verteiler 32 werden in einem 
oberen Tank, der allgemein mit 37 bezeichnet ist, getragen 
und haben EinlaB- und AuslaBendwande 38 bzw. 40 mit einer 
entsprechend zugeordneten geschlitzten EinlaBof fnung 41 und 
geschlitzten AuslaBof fnung 42 fur das Werkstuck und dessjen 

30Durchgang, z.B. das Werkstuck W, welches in Figur 1 in Rich- 
tung des Pfeiles 44 am rechten Ende vom EinlaB 41 zum AuslaB 
42 wandert. 

Der Tank 37 weist zwischen den Wanden 3 9 und 43 einen Boden 
35 45 auf, welcher den Boden der Badzone bildet, dessen Enden 
von EinlaB- und AuslaBbadzonenwanden 46 bzw. 47 umfaflt wer- 
den, und zwar mit entsprechend zugewordneten EinlaB- und 
AuslaBdammen 48 und 50 (die spater im einzelnen noch beschrie- 
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1 ben werden) . Die Seitenwande der Badzone sind die Wande 39 
und 43. Diese Seitenwande sind jeweils mit einer groBen An- 
zahl von Uberlauf of f nungen 5 3 versehen, um ein Badflieflmit- 
tfclniveau 54 auf rechtzuerhalten, wie in Fig, 1 gezeigt ist, 

5 ' 

Aus dem Vorstehenden erkennt man, daB Elektrolyt mittels 
Pumpen 28 aus dem Sumpf 21 nach oben durch Ablatif leitungen 
31 zu den Verteilern 32 gepumpt und dann durch Leitungen 35 
und 36 Auslaufrohren 33 mit hoher Fullgeschwindigkeit zu- 

10 giefiihrt wird, und zwar sowohl zwecks Auf rechterhaltung des - 
Fltissigkeitsniveaus 54 als auch zum Schaffen einer Riihrta- 
tigkeit fur den Elektrolyt , wie nachfolgend noch ausfuhrlich 
beschrieben wird. Die Auf fullgeschwindigkeit 1st ausreichend 
hoch, so daB das Niveau 5 4 auf rechterhalten wird, obwohl es 

15 ejinen gewissen (vorzugsweise minimalen) Elektrolytverlust 
durch die EinlaB- und AuslaBoff nungen an den Schwellen. oder 
Dammen 48 und 50 gibt, sobald Werkstucke in die Badzone hin- 
eln-->lauf en Oder diese verlassen und obgleich ein gewisser 
Elektrolytdurchgang durch die Offnungen 53 in den Wanden 39 

20 und 43 vorhanden ist und auch obwohl ein gewisser Durchgaiig 
von Elektrolyt durch zusatzliche Ausgangsof f nungen 56 vorhan- 
den ist, die in der unteren Wand 4 5 des Tanks 3 7 vorgesehen 
sind. Es versteht sich, daB in der oberen Wand- 57 des Sumpfes 
2i groBe Aufnahmeoff nungen 58 vorgesehen. sind, um- Elektrolyt 

25 aus Offnungen 56 aus Entl eerungs of f nungen 53 usw. gut aufau— 
nehmen. 

Es versteht sich ferner, daB der Tank 37 als eine Einheit ge- 
trennt von dem Sumpf aufgebaut und auf Standern 6 0 getragen 
30 ist, die von der oberen Wand 5 7 des Sumpfes 21 getragen sind, 
daB aber gegebenenf alls de?r Boden 4 5 fiir den Tank 3 7 wegge- 
lassen sein konnte , wie auch die obere Wand. 57 des Sumpfes 
21 ; wenn es erwunscht ware, den Tank 37 und den Sumpf 21 als 
eine Einheit aufzubauen. 

35 

In einigen Fallen, bei denen das Auseinanderbauen periodisch 
zum Versetzen oder dergleichen erwunscht sein kann , kann es 
bevorzugt sein, die Einheiten gemafi Darstellung aufzubauen. 
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1 In anderen Fallen, bei. welchen der Aufbau verhaltnismaBig 
permanent 1st, wiirden die Einheiten 37 und 21 als eine fe in- 
zige Einheit . ohne die Teile. 45 und 57 aufgebaut. Jedenfalls 
kommt der ttberlauf durch die Offnungen 53 der Wande 3 9 t und 

5 43 in den Stutipf 21 zuriick. Wenn fiir den . Tank 3 7 ein Boden 

45 vorgesehen 1st; sind geeignete Stiitzen 61 fiir das uritere 

i 

im allgemeinen rechteckige Gestell 55 vorgesehen, welches 
durch Seitenwande 51 uhd.52 und Endwande 62 und 63 gebildet 
ist. Das Gestellteil 49 mit den oberen Enden der Wande ;51 , 
10 52, 62, und 63 wird~on Seitenwanden 64 mittels geeigneter 

Halterungen 65 gehaltert, die iiber nicht dargestellte Mittel 

i 

fest an den* Wanden 51 angebracht sind. Die Verteilungsrohre 
33 und 3 4 wferden von den Gestellen 49 und 55 bei der dazwi- 
schen angeordneten Fliefiwegof fnung durch geeignete MitteL, 
15 die speziell nicht gezeigt sind-, getragen. Herkommliche Be- 
festigungen reichen aus. 

Eine untere Anodenstutzstange 70 ist in Figur 2 gezeigt, und 
ist gemaB Darstellung. zwischen vertikalen Platten 51 und 
20 52 getragen und tragt. ihrerseits gemafl Darstellung die -un- 
teren Anodenhalter 71 . Auf den langlich angeordneten Hal tern 

71 werden die quer angeordneten unteren Anoden 72 getra|gen. 

In ahnlicher Weise hat die obere Halterungsstange 73 von 

■ i 

ihr abgehangte Halterungen 74, die ihrerseits obere Anojden- 
25 halter 75 tragen, von denen jede langs angeordnet ist und 

ihrerseits querangeordnete obere Anoden 76 tragt. Die Anoden 

■ i 

72 und 76 sind im allgemeinen Kupfer, wie nachfolgend nbch 
ausfuhrlich b.eschrieben wird. Die Anodenhalter 71 und 7j5 , 
die Halterungsstangen 70: und 73, die Halterungsteile 74* so- 

30 wie die verschiedenen Wandteile 39, 43, 51, 62, 63, 47, 46, 
die Schwellen oder Damme 48 und 50, die Rohre 33 und 34 und 
alle anderen fiir die Funktion als Anoden oder Katoden un- 
wesentlichen Teile sind entweder aus einem nichtleitenden 
Material, wenn wirtschaf tlich moglich, oder sind mit einer 

35 dielektrischen Beschichtung bedeckt, so daB sie wahrend des 
Betriebes des Erf indungsgegenstandes nicht als Anoden oder 
Kattoden arbeiten. 
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1 Die Anoden 7 2 und 7 6 haben durch gunstige elektrische Ver- 
bindungen -82 mit geeigneten Kraf tquellen gute elektrische 
Verbindungen uber Leiter 80 bzw. 81 (die vorzugsweise, wie 
btaen erwahnt, beschichtet sind) . 

5 ! 

Aus den Figuren 3 und 4 erkennt man, daB die Verteilungsroh- 
re 33 und 34 AuslaBdf fnungen 83 fur die Zufuhr VOtl Elektro- 
lyt mit Riihrtatigkeit zu oberen und unteren Oberflachen der 
Wterkstucke W gemaB Darstellung haben. 
10 1 

D|ie hohe FlieBgeschwindigkeit der Elektrolytlosung durch die 
Vbrteilungsrohre 33 und 3 4 schafft neben dem Nachfullen der 
Badzone auf das gewiinschte Niveau 5 4 auch ein ausreichendes 
Umriihren fur die Losung, urn im wesentlichen- eine Gleichfor- 

15 migkeit der Zusammensetzung und der Ladungsdichte aufrecht- 
zuerhalten. Als Alternative konnten gegebenenf alls die Rohre 
33 und 3 4 horizontal oder von links nach rechts mit Blick 
auf Figur 1 (nicht dargestellt) ^endelnd hin- und her-bewegt 
werden, entweder als separate oder zusatzliche Einrichtung 

20" zur Schaffung einer Turbulenz in der Losung, wenri dies er- 
wiinscht ist ... 

GemaB Figur 5 ist der EinlaBdamm 4 8 zur Badzone deutlicher 
dargestellt, und zwar im Gleitkontakt mit einer Nut 59 in 

25 der oberen Endwand 46. Der Damm 48 weist im wesentlichen 
obere und untere Rolletn 84 bzw. 85 auf, die sich zwischen 
den vertikalen Seitenwanden oder Gestellteilen 39 urid 4 3 
eirstrecken, wobei die Zylinder 8 4 und 85 jeweils zugeordne- 
te Wellenverlangerungen 86 und 88 aufweisen,. auf derien ent- 

30 sprechend zugeordnete Riemenscheiben 9 0 und 91 getragen sind. 

Die Riemenscheibe 91 wird durch ein angebrachtes Kegelrad 
92 angetrieben, welches seinerseits von einem in Kammein- 
giriff stehenden Kegelrad 93 angetrieben ist, welches auf dem 
35 Kettenzahnrad 94 getragen ist. Das Kettenzahnrad 94 *ist durch 
die Kette 95 angetrieben, die ihrerseits vpm. Kettenzahnrad 
9 6 angetrieben ist, und dieses ist von der Hauptantriebs- 
stange 9 7 angetrieben, die langs einer Seite .der Vorrichtung 
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1 20 verlauft. Die Riemenscheibe 91 ist mit der Riemenscheibe 
90 mittels eines streckbaren Antriebsriemens 78 aus Kaut- 
schuk oder dergleichen verbunden, der in . der Gestalt einer 
"8" angeordnet ist/ wie in Figur 6 veranschaulicht ist, 
5 urn einen Antrieb fur den Zylinder 84 vorzusehen, d.h. in 
derselben Antrieb srichtung bezuglich der Fprderung des Werk- 
.stiickes W durch den Spalt 100 zwischen den Zylindern 84 und 
85'hindurch. Die Welle 86 wird gleitend in einem vertikal 
geschlitzteh Loch 101 in der Seitenwand 39 getragen, urn eine 

10 Aufwartsbewegung de~Welle 8 6 passend darin aufzunehm^n und 
damit eine Aufwartsbewegung der zylindrischen Walze 84 pas- 
send aufzunehmen, sobald Werkstucke W'verschiedener Dicken 
durch den Spalt 100 hindurchgehen. Deshalb ist der Zylinder 
84 in der Lage f sich vertikal begrenzt in Richtung des <Dop- 

15 pe-lpfeiles 102 .zu bewegen, wie in Figur 6 gezeigt ist. AuBer- 
dem bewirkt das elastische Teil 98 ein Zusammendrucken der 
Rollen.84 und 85, urn eine Art Rollen, aber einen abdichten- 
den Eingriff am Spalt 100 auf rechtzuerhalten und den Durch- 
gang von Elektrolylosung durch den Spalt hindurch- zu vearhin-* 

20 dem. Deshalb- ist das elastische Antriebsteil 98 von der 
Art eines Kautschukbandes, urn diese Zwecke zu erreichen,. 
Das am weitesten rechts liegende Ende der Vorrichtxmg bei' 
der Betrachtung der Figur 5 ist in ahnlicher Weise mit jden 
Wellenenden 103 und 104 versehen, mit entsprechend zug^brd- 

25 neten Riemenscheiben 105 und 106, die durch ein Kautschuk- 
band 107 .oder dergleichen, welches auch in der Gestalt einer 
"8" angeordnet ist, in Antriebsverbindung stehen, obwohl das 
Wellenende It) 3 nicht separat von Kegelradern Oder dergleichen 
angetrieben we'rden muB . 

30 

Aus Figur 7 sieht man, daB das in Richtung Pfeil 108 von 
links nach rechts geforderte Werkstuck W mittels . gleichzei- 
tigem Kontakt mit einer Vielzahl von oberen KontaktrSdern 
110 und unteren Kontaktradern 111 in dieser Richtung ange- 
35 trieben wird, die im Gegenuhrzeigersinn bzw. im Uhrzeiger- 
sinn gemafl Darstellung in Figur 7 angetrieben sind. Die; 
Kontaktrader 110 und 111 haben schartige bzw. gerippte Oder 
mit Zahnung versehene Umfange 112 in Stuf enauf bau, urn mit 
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1 dem ,Werkstuck W bei dessen Hindurchf ordern einen guten elek- 
trischen Kontakt zu schaffen. Did Rader 110 und 11 1 sorgen 
fur einen Antrieb fur die lineare Bewegung eines Werkstuckes 
W, welches sich dort bei seinem FlieBweg in Richtung des 
5 Pfeiles 108 bewegt, und schaffen zusatzlich elektrischen Kon 
takt mit dem Werkstuck W, um ihm die Moglichkeit zu geben, 
als eine Kaibode zum Sammeln anodischer Ladungeii von der Ano- 
de durch die LSsung zu wirken. Die Rader 110 und 111 sind 
in oberen und unteren Abschirmungen bzw. Abdeckungen 113 bzw 
10 114 umfaBt. Die Abschirmungen 113 urid 114 werden auf der in- 
neren Oberf lach_§_der vertikalen Wand 39 getragen, - die- durch 
■(nicht gezeigte) geeignete Mittel mit dieser verbunden und 
mit angebrachten Wischblattern 115 und .1 1 6 versehen sind, 
die von ihnen getragen werden, wie in Figur 2 zu sehen ist. 
15 Deshalb erstrecken sich die " Wischeinrichturigen in Stromungs- 
richtung des Werkstuckes W. von einem Ende zum anderen Ende 
der Badzone und dienen dazu, daB die Turbulenz der Losung, 
die aus den Rohrof f nungen 83 ausstromt, am Verspritzen gegen 
Kontaktstellen der Rader 1 1 0 und 1 1 1 mit dem Werkstuck W 
20 ^ehindert wird . Deshalb versteht es sich, daB die Abschirmun- 
gen 113 und 114 ebenfalls zum Erreichen dieses Zweckes langs 
der Badzone verlaufen. Es versteht sich ferner, daB die Rader 
110 und 111 aus einem Material fur eine gute elektrische Leit 
fahigkeit mit einem dazwischen hindurchgehenden Werkstuck 
25 aufgebaut sind. 

Die Rader sind gemafl Darstellung in Figur 2 so gezeigt, daB 
jiedes ein Paar von Scheiben 118 und 120 mit schartigen Kan- 
ten desselben Durchmessers aufweist, die durch eine Abstands- 

30 o|der Zwischenscheibe 121 guter elektrischer Leitf ahigkeit 
aber verringerten Durchmessers, wie dargestellt, verbunden 
sind. Die Rader 111 sind fur die Drehung auf. der Welle 117 
gbtragen, die zur Drehung auf der Wand 39 angebracht ist, 
wie gezeigt, und in der Wand .125 zur Anpassurig der Drehung 

35 angebracht ist, wobei geeignete Buchsen 126 vorge sehen sind. 

Von' der Drehwelle 117 ist ein Kollektor bzw.- Kommutator 127 
getragen, der in geeigneten, nicht leitenden Gefrauseteilen 
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1 128 und 130 getragen ist. Das am meisten links befindliche 
auBere Ende der Welle 117 hat gemaB Darstellung in Figur 9 
ein auf dieser .getragenes Kegelzahnrad 130, welches seiner- 
seits in Kammeingrif f mit einem kammenden Kegelzahnrad 131 
5 stent, Welshes seinerseits von der Hauptantriebsstarigfe 97 
fur die DTehurig mit dieser getragen wird. Man erkennt somit, 
daB die Drehung der Hauptantr ieb s s tange 97 den Kommutator 
127 und das Kontaktra'd 111 dreht. Der Aufbau des Kommutator s 
127 kann verschiedene herkommliche Forraen annehmen, und er 
lOwirkt so, dafl seine"~D*rehung an den Biirsten 132 urid 133 vor^- 
bei, die durch im Stutzteil 130 angeordnete Federn 134,fe- 
dernd dagegen angebracht sind, kathodische Ladung dem Rad 
111 zufiihrtV well die Biirsten 132, 133 zweckmaBig mlttels 
Leitungen 135 elektrisch mit einer geeigneten Kraftquelle 
15 verbunden sind. Ein auf der Welle 117 zur Drehung mit die- 
ser getragenes Stirnrad 136 treibt ein im Kammeingrif f iste- 
-hendes Stirnrad 137 an, welches seinerseits einen Kommutator 
138 auf seiner Welle 140 sowie ein KOntaktrad 110 ahtreibt, 
welches auf der Welle 140 angebracht 1st. Der Kommutator 
20 138 1st in ahnlicher Weise mit f ederbelasteten Bursten iver- 
sehen, steht in geeigneter elektrischer Verbindung, wie dar- 
gestellt, fur die gleiche Drehung der Rader 110 und fun ihr 
elektrisches Beladen, urn als Kathode zu wirken. ' ; • 

25 Urn die Anpassung an Werk stuck e W unterschiedlicher Dickon 
vorzusehen, sind die Rader 110 so angebracht, daB sie sich 
beschrankt vertikal bewegen konnen. Zu diesem Zweck 1st- die 
Welle 140 nicht in einer Buchse in der vertikalen Platte 39 
getragen, sondern ein langliches * Loch 141 mit Spiel ist! vor 

30gesehei>, urn die vertikale beschrankte Bewegung der Welle 
140 darin in.Richtung nach obeii passend auf zunehiaen . Eine 
Buchse 142 wird auf der Welle 1.40 zur Drehung derselben' darin 
getragen,. die Buchse 142 ist aber mittels einer Feder T ^3 
federnd nach unten gedruckt, wobei die Feder 143 ihrerseits 

35 in einem Blindloch 144 an ihrem oberen Ende .fest in einer 
starren Halterung 1 45 befestigt -ist, die auf der vertikalen, Sei 
tenwand 3 9 getragen ist. Ebenso ist ein Loch 1-4 6 mit Spiel 
in der vertikalen Wand 125 vorgesehen, urn das beschrankte, 
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1 vertikale Auf wartskippen der Welle 140 passend auf zunehmen . 
In ahnlicher Weise kann die Buchse 147 gegebenenf alls etwas 
lose eingepaflt sein (nicht dargestellt) , um diese winkelige 
AUfwartsbewegung des am weitesten rechts bef indlichen Endes 

5 der Welle 140 zur Anpassung an unterschiedliche Dicken von 
Werkstiicken passend auf zunehmen . 

Man sieht also, daB jedes Kontaktrad .110 oder 111 in der 
bevorzugten Ausf uhrungsf orm mit seiner eigenen Kraftquelle 

10 versehen ist. Es wird ferner bemerkt, daB die Leitungen 135 
zwar die Bxirsten 132 und 133 elektrisch mit einem geeigneten 
AnschluB verbinden, ihrerseits aber durch eine geeignete 
Leitung 150 mit einer Kraftquelle verburiden sind. Sine sol- 
che Kraftquelle ist im allgemeinen ein Wechselstromnetzge- 

15 rat, welches uber einen Gleichrichter zur Umwandlung der an- 
gelegten Spannung in Gleichstrom versorgt wird, 

F ; igur 8 zeigt, daB ein geeigneter Motor 151 die Antriebsstan- 
ge 97 antreibt, auf welcher die Zahnrader 131 montiert sind. 

20ULb Antriebsstange ist in einer Buchse 152 gelagert, die bei 
153 am Maschinengestell 125 angebracht 1st. Man erkennt, daB 
die Zahnrader 131 mit geeigneten Abstandstellen 154 versehen 
sind. Diese Abstandsteile , die Zahnrader 131 und die Antriebs- 
stange 9 7 konnen vorzugsweise gemafi der Lehre der US-Patent- 

25 schrift 4,015,706 aufgebaut sein. Dies ermSglicht insbesonde- 
re die Verbindung verschiedener Bausteine der Vorrichtung 
20 aneinander als bausteinartige Einheiten oder Baukasten- 
einheiten. Zu diesem Zweck kann der Montageblock 155 an 
seinern am weitesten rechts liegenden Ende der Einh.eit gemaB 

30 Darstellung in Figur 1 mit einer Vielzahl von Gewindelochern 
156 versehen sein, gegebenenf alls zur Verwendung eines (nicht 
gezeigten) mit Gewinde versehenen Verbindeteils zum Verbin- 
den des. Montageblockes 155 mit den Montagelochem eines nach- 
sten (nicht gezeigten) benachbarten Bausteins oder Moduls. 

35 In ahnlicher Weise sind auch am linken -Ende der Vorrichturig 
der Figur 1 Montagelocher 157 dargestellt, die wiederum der 
Aufnahme eines mit Gewinde versehenen Verbindeteils aus dem 
(nicht gezeigten) Montageblock des nachst benachbarten Bau- 
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1 steines dieneh. Auch die rechten und linkeh Enden (beziehung 
weise) der in.Figur T gezeigten Vorrichtung, insbesondejre 
auf den auBeren vertikalen Gestellteilen, wie z.B. 125,.: kon- 
nen mit PaB.stift- und Lqchteilen 158 bzw. 160 zur Aufnahme 

5 bzw. zum Einstecken fur das Ausf luchteri benachbarter Bauste:. 
ne versehen sein. Zu diesem Zweck wird ; gegebenenf alls die 
Lehre nach der US-Patentschrift 4, 01 5., f 06 benutzt. 

Unter BMUgQOlUBe avjf das am weitesten .fechfcs apgsQrdnete En- 
10 de des Werkstiickes pTT" "wie in Figur 2 djirgestellt 1st , sieht 
man, daB eine all genie in mit 161 bezeichnefce Werks-tuckhalte- 
rung verwendet wird, die fur einen Glelteingrif f des rechter. 
Endes des Werkstiickes W gemaB Darstellung in Figur 2 aus- 
reicht, sobald das Werkstiick W durch eine Schiene oder Nut 
15 163 darin gleitet. Die Nut 163 ist in einem- lang lichen Teil 
T64 angeordnet, das im wesentlichen vom Eingangs- zum Aus- 
gangsende der .Badzone zwischen den Dammen.48 und 50 parallel 
zum FlieBwegder Werkstucke zur Vorrichtung verlauft. Das 
ISngliche Stiitzteil 164 1st vertikal an der gewunschten Stel- 
•20 le durch ein vertikales Stiitzteil 1 65 gelagert , welches . sei- 
nerseits von einer horizontalen Halterung 166 ' abhangt, die 
von der oheren Platte 167 in einem geschlitzten Loch 168 
desselben getragen. wird. Eine geeignete Flugelsqhraube und 
ein mit Gewinde versehenes Teil 170 dienen dem Eingrif f ■ in 
25 dem gesehlitfcten Loch 168 und ermoglichen die einrlchtbare 
Einstellung der Halterung 161 zur Handhabung ' von Kar ten ; oder 
plattenartigen Teilen geringer Breite bis zu Karten groBer 
Breite zwischen den Enden .170 und 171 des Schlitzes 1 68 j 

30 Es sei bejnerkt, daB die angetriebenen Kontaktrader am EinlaB- 
ende der Maschine (wie in' Fig. 2 dargestellt ist) zwischen 
dem.EinlaBschlitz 41 und dem Damm 48 sowie dem Auslaflende 
der Maschine zwischen dem Damm 5 0 und dem Schlitz 42 sowie 
zwischen den DSiminen 48 und 50, wie aus der vorstehenden : 

35 Beschreibung hervorgeht, angeordnet sind. Es wird bemerkt, 
daB es in einigen Fallen erwunscht sein kann, daB die den 
Kontaktradern am EinlaB- und Ausgangsende der Maschine zu- 
gefuhrte elektrische Energie anders sein kann als die auf 
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1 die Kontaktrader in der Badzone aufgebrachte Energie und daB 
die getrennte Kraftqueile fur jedes Kontaktrad, wie beispiel 
weise in Figur 8 beschrieben ist, eine solche individuelle 
Behandlung erlaubt, sogar fur einzelne bzw. unabhangige Kon- 

5 taktrader. In den meisten Fallen wird jedoch die den Kontakt 
radern in der Badzone zugefuhrte Energie so eingestellt, daB 
dieselbe Stromdichte fur alle Kontaktrader in der Badzone 
erreicht wird. In ahnlicher Weise konnen unterschiedliche 
Einstellungen eine Eintrittsf lachenstromdichte fur die Kon- 
10 taktrader am Eintrittsende der Vorrichtung erreichen, und 
es kann sogar eine andere Stromdichte an der Austrittsf lache 

. durch geeignete elektrische Quellen erreicht werden. 

Zuirt Herausf iltern von Verunreinigungen oder dergleichen kann 
15 ein (nicht gezeigter) Filter vorzugsweise im Sumpf 21 vorge- 
sehen sein. Ein Beispiel eines zweckinaBigen Filters kann der 
in der US-Patentschrift 3,776,800 beschriebene entfernbare 
Filter sein, wobei auf den Inhalt dieser US-Patentschrift 
Bezug genommen wird. Es wird auch bemerkt , ' daB die Kuhlflus- 
20 sigkeit ( die im allgerneinen, nicht aber in jedem Falle Was- 
sier ist) , welche durch die. Warmetauscherschlangen 27 gefor- 
d|ert wird, gegebenenf alls mit geeigneteii • -Thennostatsteuerun- 
gjen (die nicht gezeigt sind) versehen sein kann. 

25 Oben wurde der Wunsch nach dem Aufbau verschiedener Telle 
d'es Gerates geauBert, die mit der Elektrolytlosung in Beriih- 
r'ung konimen konnea, entweder aus einera dielektrischen Mate- 
rial oder zum Beschichten dieser Geratebestandteile mit 
einem nichtleitf ahigem Uberzug, und es versteht sich, daB 

30 dies liberall dort durchgefiihrt wird,. wo es moglich ist, 
dies ist nur der Erreichung des erf indungsgemaBen Zweckes 
unterworfen, des Elektroplattierens , vorzugsweise von der 
Anode zu den kathodischen Werkstucken. In ahnlicher Weise 
werden nicht metallische Bestandteile, wie. z.B. die Antriebs.- 

35 stangen usw., uberall dort benutzt, wo es moglich ist. 
I 

Es wird auch bemerkt, daB die elastische Bef estigung fiir die 
oberen Kontaktrader 110, wie in Fig. 9 beschrieben und in 
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1 der entsprechenden Beschreihung erlautert ist, benutzbar ist, 
und zwar nicht nur zur passenden Aufnahme von Platten oder 
anderen Werkstiicken W unterschisdlicher Dicken sondern: auch 
fur die Moglichkeit eines kontinuier lichen Betriebes selbsi 

5 dann, wenn es ein Aufbauen durch elektrolytische Abscheidung 
von Metail- alif den Umfangen der Kontaktteile der Kontaktrader 

. 110 und 111- gibt. 

Zwar sind dierhier beschriebenen Anoden Kupferstabe Oder 
10 -stangen 72 und 76~die quer zur Mas chine verlaufen, es kon- 
nen aber auch andere Techniken fur den Aufbau von Anoden ver 
wendet werden. Beispielsweise ist as bekannt, Kupferkugel- 
korbe als Anoden zu benutzen, wobei die Korbe elektrisch mxt 
einer geeignete Quelle verbunden sind und di£ elektrische 
15 Energie durch Nachbarkontakt zwischen den Kupf erkugeln , von 
einer zur anderen iibertragen wird und daB -die Kupf erkugeln 
deshalb als Anoden wirken. Beispielsweise konnteein Titan- 
korb mit verschiedenen Schichten von Kupf erkugeln unter dem 
WerkstUGk anstelle der Stangen oder Stabe 72 benutzt werden, 
20 wobei in einem anderen Titankorb iiber dem Werkstuck Kugeln 

sind anstelle der Kupferstabe 76. Ein Vorteil dabei ware das 

i 

leichte Austauschen von Kupf erkugeln, da sie wahrend des 
Elektroplattierprozesses schlechter werden, und zwar ledig-- 
lich durch Falletilassen weiterer Kugeln in den Korb hiiiein, 
25 statt daB das Ersetzen von vielleicht unbeguem angeordneter 
AnodenstSben oder -stangen 76 und 72 erforderlich ware. 

i 

Man erkennt, daB zum Optimieren des Prozesses mit elektroly- 
tischer Abscheidung verschiedene Optimalverf ahrensbedingungen 

30 benutzt werden kohnen. Wenn es beispielsweise erwiinscht ist, 
ein Feptb^en^an der Kontaktrader auf den Werkstiicken zu ver- 
meitfen, ist die elektrolytische Abscheidung moglichst gleich- 
maBig beim Abscheiden von Kupf er auf den Werkstiicken . Hier- 
fur sollte eine. hohe FlieBgeschwindigkeit und eine hofc& Elek- 

35 trolytnachfullges'chwindigkeit realisiert werden. AuSerdem 
versteht es sich zwar, daB das Wesen. dieser Erfindung das 
elektrolytische Abscheiden im allgemeinen ist, wobei gedruck- 
te Schaltungen oder Leiterplatten und dergleichen mit Kupfer 
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lluberzogen werden, es versteht sich aber, daB die Anoden Kup- 
ifer sind. Wenn die elektrolytlsche Abscheidung Kupfer 1st, 
■1st das Bad im allgeroeinen eine Losung aus Kupf ersulfat , 
Schwefelsaure urid geeigneten und bevorzugten Additiven, um 
5: die gewunschte Ampere/Flache an Kupf erabscheidung oder auf- 
:gebrachte Dichtezu erreichen. Auch sollten verschiedene 
:andere Faktoren, wie z.B. die Umwalzgeschwindigkeit und die 
iTemperatur des Bades fiir ein optimales elektrolytische's Ab- 
.scheiden gesteuert werden. AuBerdem sollten andere Parameter, 
10>ie z.B. der Anoden/Kathoden^Trennabstand betrachtet und 

jfur die Werkstucke gewahrleistet werden, auf denen die Uber- 
;ztige aufgebracht werden sollen. Weiterhin sollten sogar die 
relativen Flachen von Anode zu Kathode berucksichtigt und 
joptimiert werden. 

15' 

Es versteht sich aus dem Vorstehenden, daB verschiedene 
Modif.ikationen bei Einzelheiten des Aufbaues vorgenommen 
werden konnen, sowie auch bei der Benutzung und dem Betrieb 
der erfindungsgemaBen Vorrichtung, und daB dies alles im 
20 Geist und Rahmen der" durch die Anspriiche definierten Erf in- 
dung liegt.. 
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